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(54) Verbundbauteil 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Merstellung eines Verbundbautetles (3) aus einem 
m'rt einer Venippung (4) versehenen Grundkdrper (1) 
aus Kunststoff, der partiell Oder vollstandig m'rt einem 
Verstarkungselement (2) aus Metall Oder verstSrktem 
Kunststoff verbunden wird. Dabel ertolgt die Verbindung 
von Grundkorper (1) und Verstarkungselement (2) zum 
Verbundbauteil (3) zur Ubertragung von Schub-, Tors- 
ions-, Biege- und Zug-/Druck-Beanspruchung nachtrSg- 
lich in einem separaten Arbeitsschritt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbund- 
bauteil, welches Insbesondere aus einem aus thermo- 
ptastisch verarbeitbarem Material bestehenden 
Grundkorper und einem damit verbindbaren 
Verstarkungselement besteht, welches beispielsweise 
in der Automobilindustrie eingeselzt wird. 
[0002] DE-1950 139 bezieht sich auf ein Lutterrad 
aus Kunststoff. Dieses besteht aus einer Nabe und von 
dieser ausgehenden Schaufein, wobei die Nabe aus 
zwei konzentrischen gegebenenfalls ein einstuckiges 
Tell bildenden Ringen aufgebaut ist. Im Inneren ist ein 
Metallboden eingegossen, der die Fomn eines Napfes 
hat und in seinem hochgestellten Rand mit Lochern ver- 
sehen ist, die beim SpritzguBprozeB von der Kunststoff- 
masse durchstromt werden, Zur Fertigung von 
Luften-adern sind verschiedene Nabenboden verwend- 
bar, die verschieden groSe Wellenbohrungen und/oder 
unterschiedliche Anzahl von Lochern fur die Befestl- 
gungsschrauben aufweisen, wobei Lochkreise ver- 
schiedenster Durchmesser moglich sind und sich 
verschiedene Napfhohen realisieren lessen, die eine 
Veranderung der Entfernung von der Aufspannebene 
bis zur FlOgetvorderkante zulassen. 
[0003] DE-1956 826 betrifft ein Kunststoff-Leicht- 
bautrager, bei dem eine verstarkte Kunststoffwellplatte 
in einem aus verstarktem Kunststoff bestehenden U- 
formigen Obergurtprofil und einem U-formigen Unter- 
gurtprofll einlaminiert wird. Zur Aufnahme grfiSter kon- 
struktlver Spannungen konnen in den Gurtprofilen 
jeweils Spannstahle einlaminiert seen. 
[0004] EP-0 370 342 Bl offenbart ein Leichtbauteil. 
Das Leichtbauteil besteht aus einem schalenfomiigen 
Gaindkorper, dessen Innenraum VerstSrkungsrippen 
aufweist. Diese sind mit dem Grundkorper fest verbun- 
den. Die Verstarkungsrippen bestehen aus angespritz- 
tem Kunststoff, dessen Verbindung mit dem 
Grundkorper an diskreten Verbindungsstellen Qber 
Durchbruche im Grundkdrper erfotgt, durch welche der 
Kunststoff beim SpritzguBprozeB hindurchflief3t. Die die 
diskreten Verbindungsstellen bildenden Verankerungen 
sind ais Sicken ausgebildet. Der Grundkorper des 
Leichtbauteiles kann zumindest teilweise eine Uber- 
zugsschfcht aufweisen, welche aus dem gleichen Werk- 
stoff wie die Verstarkungsrippen besteht. 
[0005] Zur Verbesserung der Verbindung zwischen 
den Verstarkungsrippen und dem Grundkorper, sind an 
den Randern der Durchbruche Verformungen vorgese- 
hen. Die Verstarkungsrippen weisen an den Verbin- 
dungsstellen mit dem Grundkorper einen veriDreiterten 
FuBbereich auf. um eine verbesserte Krafteinleitung zu 
erzielen. Die sich zwischen den Verstarkungsrippen am 
Leichtbauteil gemaB EP-0 370 342 Bl ausbildenden 
Freiraume weisen im wesentlichen einen trapezformi- 
gen Querscr.nitt auf. 

[0006] Bei solcherart gefertigten und miteinander 
verbundenen Leichtbauteilkonstruktionen werden die 



Verstarkungsrippen an den Grundkorper angespritzt 
und bilden mit diesem ein verbundenes Bauteil; die aus 
Kunststoff bestehenden Verstarkungsrippen, sowie aus 
Metall gefertigte, schalenformige Gmndkorper konnen 

5 bei Temperaturanderungen ein unterschiedliches Deh- 
nungsverhatten annehmen. wodurch es an den Verbin- 
dungsstellen im Bereich der Durchbruche am 
schalenformigen Grundkorper und an den Verstar- 
kungsrippen zu unenwunschtem Aufbau von Spannun- 

10 gen kommen kann. Da das Anspritzen von 
Verstarkungsrippen aus Kunststoff an den schalenfor- 
migen Grundkorper sehr eng tolerierte Anbauteile zum 
Einlegen in die offene SpritzgufBform notwendig macht 
und das gleichzeitige Handhaben von Metallbauteil und 

75 vom anzuspritzendem Kunststoff erfordert, ist eine auf- 
wendige Handhabungsmimik sowie zeitraubende Posl- 
tionierungsvorgange der Grundkorper im 
SpritzguBwerkzeug erfonderlich. Dadurch konnen steh 
langere Zykluszeiten ergeben und eine insgesamt 
20 gesehen teurere Fertigung der Bauteile. 

[0007] Angesichts der aufgezeigten Losungen aus 
dem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde. die vorstehend erw§hnten Nachteile zu ver- 
meiden und eine wirtschaftlichere Fertigung von in 
25 ihrem Langsdehnungsverhalten verbesserten Verbund- 
bauteilen zu ermoglchen. 

[0008] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe 
dadurch gelost, daB bei einem Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verbundbauteiles aus einem mit einer Verrip- 

30 pung versehenen GrundkSrper aus Kunststoff, der 
partiell oder vollstandig mit einem Verstarkungselement 
aus Metall oder verstarktem Kunststoff vertDunden wird. 
die Verbindung von GrundkSrper und Verstarkungs- 
element zu einem VertDundbauteil zur Ubertragung von 

35 Schub-, Torsions-, Biege- und Zug-/Dmck Beanspru- 
chungen nachtraglich erfolgt. 

[0009] Durch die erfindungsgemSB vorgeschlagene 
Trennung der gleichzeitlgen Fertigung und der dabei 
erfolgenden Verbindung von Grundkorper und 

40 Verstarkungselement, ISBt sich das Verbundbauteil 
erheblich einfacher und wirtschaftlicher fertigen. Der 
nachtraglrch stattfindende Vorgang der Vert3indung 
zweier Komponenten unterschiedlicher Materialien. 
ermoglicht es. jede Komponente unteroptlmalen Bedin- 

45 gungen zu fertigen, so daB sich einstellende Komplexi- 
taten bei der gleichzeitigen Handhabung von Bauteilen 
und Materialien unterschiedficher Eigenschaften und 
eine damit aufwendigere Handhabung vermeiden las- 
sen. 

50 [001 0] In weiterer Ausgestaltung des der Erfindung 
zugrundeliegenden Gedankens laBtsich eine nachtrag- 
liche VertDindung von Grundkorper und Verstarkungs- 
element auf dem Wege einer stoffschlussige 
Verbindung erzeugen. So lassen sich die Innenseite 

55 des Verstarkungselementes und die AuBenseite des 
Grundkorpers entweder vollflachig oder nur partiell mit- 
einander verschweiBen Oder verkleben. Durch Aufbrin- 
gung einer Kleberschicht zwischen den beiden 
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miteinander zu verbindenden. Bauteilen laBt sich eine 
weitere, beispielsweise Schubspannungen aufneh- 
mende Materialschicht erzeugen, die die mechanischen 
Eigenschaften des Verbundbauteites erheblich verbes- 
sert. 

[0011] Neben der Moglichkeit. den Grundkorper 
und das Verstarkungselement auf stoffschliissigem 
Wege miteinander zu verbinden, kSnnen diese beiden 
Bauteile auch nach ihrer jeweils separai erfolgenden 
Herstellung formschlussig miteinander verbunden wer- 
den. So kOnnen am Verstarkungselement, welches 
bevorzugt aus Metalt Oder auch aus verstarktem Kunst- 
stoff bestehen kann, DurchbrOche vorgesehen werden, 
die durch Kaltumformung, durch Warmeeinwirkung 
Oder auch durch Vibration erzeugt werden konnen und 
den DurchbrCichen ein etwa trichterformiges Aussehen 
verleihen. Beim Verpr^gen des Grundkorpers mit dem 
Verstarl<ungselement dringen die trichterfomiigen 
Bereiche des Verstarkungselementes unter Warmeein- 
wirkung Oder Vibration in den erweichenden Themio- 
plasten des Grundkdrpers ein und bilden eine nietartige 
Verbindung aus. 

[0012] Zur Erzeugung einer formschlussigen Ver- 
bindung zwischen dem Grundkorper und dem diesen 
im wesentltchen ummantelnden Verstarkungselement 
lassen sich am Grundkdrper Verankerungsansdtze 
anspritzen, in welche Befestigungselemente eingreifen, 
wie beispielsweise selbstschneidende Oder gewlndefor- 
mende Schrauben. Eine formschlussige Verbindung 
zwischen dem ven-ippten Grundkorper und dem 
Verstarkungselement ISBt sk:h auch durch Anfomnung 
von Nietstlften aus Kunststoff am in SpritzguBtechnik 
hergestellten Grundkdrper erzeugen, indem nach Ver- 
bindung von Grundkorper und Verstarkungselement, 
die die Durchbruche am Verstarkungselement durch- 
setzenden Endbereiche der Nieten in einem separaten 
Vorgang umgefonmt werden. Eine solchermaBen 
erzeugte fomischlQssige Verbindung zwischen dem 
Grundkdrper und dem Verstarkungselement laBt be! 
Langsdehnungen des Verbundbauteites noch Relativ- 
bewegungen zwischen Grundkorper und VerstSrkungs- 
-element zu, so daB ein Aufbau das-BauteiLbetastender 
Eigenspannungen be! Temperaturanderungen unter- 
bleibt. 

[0013] Die fonnschlussige Verbindung am Grund- 
korper und am VerstSrkungselement laBt sich auch 
dadurch erzielen, daB beispielsweise am Verstarkungs- 
element in einer bestimmten Lange ausgefuhrte 
Laschen urn den vom Verstarkungselement groBten- 
teils umschlossenen Gmndkorper umgebogen werden. 
Dadurch laBt sich ein Ausgleich von Langendehnungs- 
spannungen einfach durch eine Gleitbewegung herbei- 
fuhren, da die Relativbewegung zwischen beiden 
Bauteilen problemlos moglich ist, ohne die Festigkeit 
des Bauteiles signifikant zu beeintrachtigen. 
[0014] Zur Erzielung einer formschlOssigen Verbin- 
dung zwischen Grundkorper und Verstarkungselement 
konnen am Grundkorper auch Schnappelemente vor- 



gesehen werden. die in Durchbruche am Verstarkungs- 
element Oder am Grundkorper eingreifen, die derart 
bemessen sind, daB sich thermisch bedingte Spannun- 
gen durch Relativbewegung an den Verbindungsstellen 
5 zwischen den beiden Bauteilen auf einfache Weise aus- 
gleichen kfinnen. 

[0015] Ein gemaB der vorstehend beschriebenen 
Verfahrensvarianten hergestelltes Verbundbauteil laBt 
sich wesentlich wirtschaftiicher fertigen, da in die Her- 

10 steilverfahren fur die EInzelbauteile nicht eingegriffen 
wlrd und das FOgen von Grundkdrper und 
Verstarkungselement erst nachtrdglich erfolgen. 
[0016] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung 
nachstehend naher eriautert. 

75 [0017] Es zeigt: 



Rgur 1 eine perspektivische Darstellung eines 
Verbundbauteils mit partieiler Oder voltflS- 
chiger Verklebung bzw. VerschweiBung, 

Rgur 2 eine perspektivische Darstellung eines 
Verbundbauteiles mit angespritztem Ver- 
ankerungsansatz, 



20 



25 Rgur 2a eine formschlussige Pressnietverbindung, 

Rgur 2b eine formschlussige Verbindung erzielt 
durch selbstschneidende Befestigungsele- 
mente, 

Rgur 2c am Gmndkdrper angeformte Kunststoff- 
nieten, 

Rgur 3 die perspektivische Darstellung eines Ver- 
35 bundbauteiles mit umgebogenen Laschen, 

und 

Rgur 4 die perspektivische Darstellung eines Ver- 
bundbauteiles mit aus Kunststoff oder aus 
40 Metall gefertigten Sch nappe lementen. 

[0018] In der Darstellung gemSB Fig. 1 ist eine 
stoffschlOssige Verbindung zwischen dem Grundkdrpter 
und dem Verst&rkungselement dargestellt 

45 [0019] Der Grundkorper 1 gemaB Fig. 1 besteht 
aus einem thermoplastisch verarbeitbarem amorphen 
Oder teilkristallinen Kunststoff wie beispielsweise Poly- 
amide, Potypropylen, Polyethylen, Polyethylen- und 
Polybutylenterephthalat, Polysulfone. Polycarbonat 

50 Oder Polystyrol in unverst&rkter, gefullter oder verstSrk- 
ter Form, sowie deren Copolymere und Blends. Es las- 
sen sich anwendungsspezifisch auch duroplastische 
Formmasseh wiei ungesattigte Polyesterharzei Vinylest- 
erharze, Epoxid- und Phenolharze anwendea Diese 

55 lassen sich mit gangigen Verstarkungs- und/oder Fullst- 
offen modifizieren. Geeignete Verstdrkungswerkstoffe 
sind Fasern. Vliese, Matten oder Gewebe aus Glas, 
Kohlenstoff, Textil oder Naturstoften. 
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[0020] Das den Grundkorper 1 umschne(3ende 
Verstarkungselement 2 kann aus Metallblechen aus 
• Stahl, Aluminium. Magnesium, Trtan Oder aus Kunst- 
stoffblechen aus themio- Oder duroplastischen Werk- 
stoffen bestehen. Der Grundkorper i kann gemaB des 
SprrtzgieB-, Blasfomi-. Extrusions-, FlieBpress-oder 
Thermoformverfahrens hergestellt werden. Das U-for- 
mig profilierte Verstarkungselement 2 laBt sich ubifcher- 
welse mit Trenn- und Umformverfahren herstellen. 
[0021] Der ebenfalls U-fonnig profilierte Grundkor- 
per 1 zwischen dessen Verrippung 4 FreirSume 5 vorge- 
sehen sind, ist vom Verstarkungselement 2 umgeben, 
wobei sich die Innenseite 9 des Verstarkungselementes 
2 die AuBenseite 10 des Grundkorpers 1 beruhren. Der 
Kontakt zwischen dem Grundkorper 1 und dem 
Verstarkungselement 2 kann durch eine vollflachige, 
stoffschlusslge Verklebung Oder VenschweiBung erfol- 
gen, beispieisweise in einem vollflachig ausgefullten 
Kontaktberech 6. Andererserts kann auch ein lediglich 
partiell ausgebildeter Kontaktbereich 7 zwischen den 
Kontaktflachen 9 und 10 ausgebildet sein, wobei der 
Korrtaktbeneich 7 etwa Irnienfdrmig oder auch punktuell 
Oder in ahnlicher Weise ausgestattet sein kann. Der 
Grundkorper 1 bildet in seinem Randbereich 13 einen 
Oberstand 14, mit dem er auf der Seitenwand des U-f6r- 
mig profilierten Verstarkungselementes 2 aufsitzt, und 
bis auf die sich zwangslaufig einstellende Trennfuge 
eine durchgehende Oberflache bildet. 
[0022] Rg. 2 zeigt die perspektivische Anslcht 
eines Verbundbauteils 3, dessen Grundkorper 1 mit 
dem Verstarkungselement 2 formschlussig verbunden 
ist. 

[0023] Dazu kann im Bodenbereich 1 1 des Grund- 
korpers 1 ein Verankerungsansatz 15 angespritzt wer- 
den, an welchem die fonnschlussige Vertindung auf 
unterschiedliche Welse ausgebildet werden kann. So 
ISBt sich die Verbindung von Grundkorper 1 und 
Verstarkungselement 2 beispieisweise durch die Ausbil- 
dung trichterartige Durchbruche 19 im Verstarkungs- 
element 2 realisieren. Die trichterartige n Durchbruche 
19 konnen Bohrungen sein. sie konnen trichterfomiig 
geformte Durchbrechungen sein, wobei die trichterfSr- 
mige Kontur durch Kaltumformung Im Verstarkungs- 
element 2 erzeugt werden kann. Werden die Bauteile 1 
und 2 an ihren entsprechenden Kontaktflachen 9, 10 
gemaB Fig. 2 kalt unter Warmeeinwirkung oder unter 
Vibration miteinander verpragt. so laBt sich der die trich- 
terformigen Durchbruche 19 durchsetzende Werkstoff 
des Grundkorpers 1 mit Hilfe eines Pressnietwerkzeu- 
ges 18 derart verformen. daB sich eine fomischlQssige 
Verbindung gemaB Rg. 2a ausbildet. 
[0024] • Rg. 2b offenbart eine weitere Ausgestal- 
tungsvariante einer formschlussigen Verbindung, bei 
der ein Befestigungselement 20 in Gestalt einer selbst- 
schneidenden Schraube oder eine gewindeformende 
Schraube Venwendung findet. Diese kann entwedervon 
innen nach auBen oder auch auf umgekehrtem Wege 
eine Verbindung zwischen den Bauteilen dem Grund- 



korper 1 und dem Verstarkungselement 2 herbeifuhren. 
Dazu konnen im Boden des Verstarkungselementes 1 
Bohrungen 19.1 vorgesehen sein. Die Befestigungsele- 
mente erfassen dann den am Boden 1 1 des Grundkor- 
5 pers 1 angespritzten Verankerungsansatz 15, so daB 
sich eine ausreichend groB dimensioniene Krafteinlei- 
tungsstelle an der Verbundstelle ausbildet 
[0025] Fig. 2c zeigt eine Kunststoffvernietung von 
Grundkorper 1 und diesen umschlieBenden 
10 Verstarkungselement Z An der AuBenseite 9 des 
Grundkorpers 1 sind Nietstifte 21 angefomit, deren 
Ende beim Vernieten der beiden Bauteile 1 und 2 mit- 
einander mittels eines Umformwerkzeuges zu Nietkop- 
fen 22 umgefonnt werden. Dadurch ergibt sich eine 
75 fonmschlussige Veibindung zwischen dem Grundkorper 
1 und dem Verstarkungselement 2, die aber dennoch in 
der Lage ist, Eigenspannungen im Verbundbauteil 3 
durch Relativbewegung von Grundkorper 1 relativzum 
Verstarkungselement 2 zuzulassen. 
20 [0026] Rg. 3 zeigt die perspektivisch wiedergege- 
bene Ansicht eines Verbundbauteiles mit einer einen 
Langendehnungsausgleich ermoglichenden als 
Laschenverbindung ausgefOhrten formschlQsslgen Ver- 
bindung. 

25 [0027] Bei dieser AusfOhrungsvariante einer fomi- 
schlussigen Verbindung lassen sich am Verstarkungs- 
element 2 Laschen 24 ausbilden, die in einer 
bestimmten Unge 26 ausgefuhrt werden konnen. 
Durch Umbiegen der Laschenlange 25 urn die Randbe- 
30 refche 13 des als zu fixierenden Einsatz anzusehenden 
Grundkdrpers 1, bilden die umgebogenen Laschen die 
Klammern, an denen das aus Grundkorper 1 und die- 
sen umschlieBenden Verstarkungselement 2 beste- 
hende Verbundbauteil 3 zusammengehalten wird. Die 
35 zwischen der Venippung 4 iiegenden FreirSume 5 
emibglichen eine Biegeoperation an den Laschen 24. 
Neben einer Umklammerung des Grundkorperrandes 
13 des Grundkorpers 1 durch die LaschenlSnge 25, las- 
sen sich im Boden 1 1 des Grundkorpers 1 DurchbrOche 
40 23 vorsehen, die eine die Lange der Lasche 24 Qber- 
steigende L§nge 29 aufweisen konnen und etwas brei- 
ter als die Breite der Laschen 24 ausgefuhrt sind. Die 
Laschen 24, die gemaB Rg. 3 den Goindkorperboden 
1 1 des Grundkorpers 1 partiell umgreifen, konnen eine . 
45 Relativbewegung von Grundkdrper 1 zu Verstarkungs- 
element 2 zulassen und somit einen Ausgleich ther- 
misch bedingter Spannungen im Verbundbauteil 3 
bewirken, ohne daB dessen Festigkeit leidet. Dies ist 
vor aliem durch thermische Bedingungen beeinfluBte 
50 und ausgel6ste unterschiedliche Langenausdehnungen 
von Grundkorper 1 und Verstarkungselement 2 von 
Bedeutung. 

[0028] Rg. 4 zeigt eine perspektivische Darstellung 
eines Verbundbauteiles mit fonmschlussigen Verbindun- 
55 gen erzeugenden Schnappelementen, die aus Kunst- 
stoff Oder aus Metall bestehen. 
[0029] Im Bereich der Seitenwande des U-formig 
profilierten Verstarkungselementes 2 sowie in dessen 
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Bodenbereich, der Sohle, konnen die Schnappele- 
mente 27 bevorzugt ausgebildet werden. Die Schnapp- 
elemente 27 greifen federnd in Durchbruche 23 ein. die 
am Grundkorper 1 ausgebildet sind. Es ist unerheblich, 
Ob die Schnappelemente 27 am Grundkorper 1 Oder an 
denri den Grundk6rper 1 umfangenden VerstSrkungs- 
element 2 ausgebildet sind, beide AusfOhrungsvarian- 
ten sind moglicli; die entsprechenden Durchbruche 23 
befinden sich dann jeweiis an dem Element des Ver- 
bundbauteiles 3. Die Durchbruche 23 sind mit etwas 
ObermaB ausgebildet, was deren Lange 29 und deren 
Breite 30 betrifft Die Lange 29 der DurchbrOche 23 
ubersteigt die Lange der Laschen 31 , so daB diese sich 
relativ 2U den Durchbruchen 23 bewegen konnen und 
einen Abbau thenmisch bedingter Spannungen ermSgli- 
chen. 

[0030] Im Sohlebereich des Verbundbauteiles 3 ist 
der Vorsprung 28 der Schnappelemente 27 ausgebil- 
det, dem ein Einfedern des Vorsprunges 28 ermogli- 
chender SchPrtz 26 im Boden 1 1 des Grundkorpers 1 
gegenuberllegt. 

[0031] Auch diese Konfiguration eines nachtraglich 
in einem separaten FQgeschritt erzeugten Verbundbau- 
teiles 3 hatein verbessertes Langendehnungsverhalten 
dank der eine Gleitbewegung zulassenden Schnapp- 
elemente 27, die ahnlich den Laschen 24 gemaB Fig. 3 
eine Gleitbewegung zwischen Grundkorper 1 und Ver- 
starkungselementen 2 zulassen. Die gemSB des 
erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellten Verbund-- 
bauteile 3 kdnnen ats hochbeanspruchbare Komponen- 
ten fur die Automobilindustrie dienen wie beispielsweise 
Frontend, Dachtrager, Turmodul, Olwanne, Zylinder- 
kopfhaube Oder auch ats Strukturbauteile im Buro- und 
Informationsberelch Verwendung finden. Ferner kon- 
nen die Verbundbauteile 3 auch in Elektrohaushaltsge- 
raten sowohl in Klein- als auch in GroBgeraten 
Verwendung finden. die gemeinhin als weiBe Ware 
bezeichnet werden. 

Bezugszeichenliste 

[0032] 



1 Grundkorper 

2 Verstarkungselement 

3 Verbundbauteii 

4 Verrippung 

5 Freiraum 

6 vollflachiger Kontaktbereich 

7 partieller Kontaktbereich 

8 Ausnehmung 

9 Innenseite Verstarkungselement 

1 0 AuBenseite Grundkorper 

11 Grundkorperboden 

12 Grundkorperseitenwand * 

13 Grundkorperrand 

14 Uberstand 

1 5 Verankerungsansatz 
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1. Verfahren zur Hersteliung eines Verbundbauteiles 
(3) aus elnem mit einer Verrippung (4) versehenen 
Grundkorper (1) aus Kunststoff, der partiell Oder 
vollstandig mrt elnem Verstarkungselement (2) aus 

25 Metall Oder verstarktem Kunststoff verbunden wird; 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung von 
Grundkorper (1) und Verstarkungselement (2) zum 
Verbundbauteii (3) zur Ubertragung von Schub-, 
Torsions-, Biege- und Zug-ZDruck-Beanspruchun- 

30 gen nachtraglich erfolgt. 

2. Verfahren zur Hersteliung eines Verbundbauteiles 
(3) gerhSB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verbindung von Grundkdrper (1) und 

35 Verstarkungselement (2) durch eine stoffschlussige 
Verbindung erfolgt. 

3. Verfahren zur Hersteliung eines Verbundbauteiles 
(3) gemdB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

40 daB die Verbindung von Grundkdrper (1) und 
Verstarkungselement (2) durch partielles oder voll- 
flachiges VerschweiBen von Kontaktbereichen (6, 
7yerf6lgt: 

45 4. Verfahren zur Hersteliung eines Verbundbauteiles 
(3) gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verbindung von Gmndkorper (1) und 
Verstarkungselement (2) durch partielles oder voll- 
fiachiges Verkieben von Kontaktbereichen (6, 7) 

50 erfolgt. 

5. Verfahren zur Hersteliung von Verbundbauteilen (3) 
gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Verbindung von Grundkorper (1) und 

55 Verstarkungselement (2) durch eine formschlus- 
sige Verbindung erfolgt. 

6. Verfahren zur Hersteliung eines Verbundbauteiles 
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(3) gemaB Anspaich 5, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Verbindung von Grundkorper (1) und 
Verstarkungselement (2) durch nietartige Verbln- 
dungen (16. 21) erfolgt. wobei das Verstarkungs- 
element (2) trichterartigeDurchbrOche (19) umfaBt. 5 
die kalt. unter WSrmeeinwirkung Oder unter Vibra- 
tion in den Grundk6rper (1) eindringen. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles 

(3) gemafi Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, to 
daB das die Durchbruche (1 9) belm Verpr^gen von 
Grundkorper (1) und Verstarkungselement (2) 
durchsetzende Material umgefbnmt wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles is 
(3) gemal3 Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. 
daB die Verbindung von Grundkorper (1) und 
Verstarkungselement (2) durch in einen angespritz- 

ten Verankerungsansatz (15) am Grundkorper (1) 
eingreifende Befestigungselemente (20) erfolgt. 20 

9. Verfahren zur Herstellung eines Verfsundbauteiles 
(3) gemaB Anspruch 6. dadurch gekennzechnet 
daB am Verstarkungselement (2) DurchbrOche (1 9) 
und am Grundkorper (1) diese durchsetzenden 25 
Nietstifte (21) angeformt sind, deren Endberefche 
zur Erzeugung einer formschlQssigen Verbindung 
zwischen Grundkorper (1) und Verstarkungs- 
element (2) umformbar sInd. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles 
(3) gemSB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verbindung zwischen Grundkorper (1) 
durch am Verstarkungselement (2) vorgesehene 
umgebordelte Laschen (24) an RSndern (13) Oder 
Durchbrtichen (23) erfolgt 

11. Verfahren gemSB Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Grundkorper (1) oder das 
Verstarkungselement (2) Schnappelemente (27) 40 
enthalten, die Bander des jewel ligen Gegenteiles 
(1,2) Qber/bzw. in DurchbrOche (23) des jeweiligen 
Gegenteiles (1, 2) federnd eingreifen. 

12. Verbundbauteil (3) bestehend aus einem Grundkdr- 4S 
per (1) aus Kunststoff. eine Ven-ippung (4) enthal- 
tend und einem Verstarkungselement (2) 
vorzugsweise aus Metall oder verstarktem Kunst- 
stoff. dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkor- 
per (1) und das Verstarkungselement (2) durch so 

' mindestens eines oder mehrere der vorstehend 
aufgefuhrten Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 
1 1 miteinander vertsunden warden. 
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